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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１５３０６《陶瓷可转位刀片》分为四个部分：

———第１部分：无孔刀片尺寸（Ｇ级）；

———第２部分：带孔刀片尺寸；

———第３部分：无孔刀片尺寸（Ｕ级）；

———第４部分：技术条件。

本部分为 ＧＢ／Ｔ１５３０６的第４部分。

本部分是对 ＧＢ／Ｔ１５３０６．４—１９９４《陶瓷可转位刀片　技术条件》的修订。

本部分代替 ＧＢ／Ｔ１５３０６．４—１９９４。

本部分与 ＧＢ／Ｔ１５３０６．４—１９９４相比主要变化如下：

———修改了原标准３．１中的部分文字，修改为：刀片表面不得有影响使用性能的缺陷，刃口部分不

得有掉边掉角，非工作部分掉边掉角不大于０．３ｍｍ；

———修改了原标准３．５中的部分文字，修改为：刀片断面组织应均匀一致，不得有影响使用性能的

缺陷；

———修改了产品上的标志（原标准４．１．１按标准结构和编写规则修改）；

———修改了包装上的标志（原标准４．１．２ｃ款修改为刀片材料牌号或代号、原标准４．２．１部分文字

修改为每盒内应为同一材料牌号或代号、同一型号的刀片）。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９１）归口。

本部分起草单位：成都工具研究所。

本部分主要起草人：刘玉玲、查国兵。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１５３０６．４—１９９４。
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陶瓷可转位刀片

第４部分：技术条件

１　范围

ＧＢ／Ｔ１５３０６的本部分规定了刀尖倒圆陶瓷可转位刀片的技术要求和标志包装的基本要求。

本部分适用于按ＧＢ／Ｔ１５３０６．１～１５３０６．３生产的陶瓷可转位刀片。其他陶瓷可转位刀片也应参

照采用。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１５３０６的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ１５３０６．１　陶瓷可转位刀片　第１部分：无孔刀片尺寸（Ｇ 级）（ＧＢ／Ｔ１５３０６．１—２００８，

ＩＳＯ９３６１１：１９９１，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１５３０６．２　陶瓷可转位刀片　第２部分：带孔刀片尺寸（ＧＢ／Ｔ１５３０６．２—２００８，ＩＳＯ９３６１２：

１９９１，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１５３０６．３　陶瓷可转位刀片　第３部分：无孔刀片尺寸（Ｕ级）

３　技术要求

３．１　刀片表面不得有影响使用性能的缺陷，刃口部分不得有掉边掉角，非工作部分掉边掉角不大于

０．３ｍｍ。

３．２　刀片后面平面度：向内凹不大于０．０５ｍｍ，向外凸不大于０．０３ｍｍ。

３．３　刀片基面平面度：只允许向内凹，其值不大于０．０５ｍｍ。

３．４　刀片的主要物理机械性能及组织结构应符合有关刀片牌号标准的规定。

３．５　刀片断面组织应均匀一致，不得有影响使用性能的缺陷。

４　标志、包装

４．１　标志

４．１．１　产品上应标志：

———制造厂商标；

———刀片型号；

———陶瓷的商业牌号。但刀片平面面积和圆形刀片圆柱部分面积小于０．８ｃｍ２ 时可不作标志。

４．１．２　包装盒上应标志：

———制造厂名称、地址和商标；

———刀片材料牌号或代号；

———刀片型号；

———本部分编号和产品名称（可用简称：陶瓷可转位刀片或陶瓷刀片）；
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